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B 6508-2 ： 1999 



まえがき 

この 規格 は， 工業 標準化 法に 基づき 日本 工業 標準 調査 会の 審議 を 経て， 通商産業大臣が 制定した 日本 ェ 
業 規格で ある。 これによ つて， JISB 6508 ： 1990 は 廃止され， JIS B 6508-： ！〜 JIS B 6508-5 に 置き換えられ 
る。 

今回 は 国際規格との 整合 化に 重点 を 置き， 丸の こ 盤に ついて 対応 国際規格の ある ものに ついては， 第 2 
部〜 第 5 部と して， 技術的 内容 を 変更す る ことなく 採用 するとと もに， 第 2 部 及び 第 4 部に ついては， ェ 
作 精度 検査の 規定 項目 を 追加した。 また， 対応 国際規格 のない ものに ついては， 第 1 部と して JISB6508: 
1990 を 基に， 最近の 国内 外の 実態 を 踏まえつつ 規定した。 

丸の こ « に関する 規格 は， 次の 5 部に よって 構成され る。 



nS B 6508-1 


丸の 


こ 盤 - 


-第 1 部: 


： 丸の こ 盤の 試験 及び 検査 方法 


nS B 6508-2 


丸の 


こ 盤— 


-第 2 部: 


： ラジアル 丸の こ 盤の 名称 及び 検査 方法 


nS B 6508-3 


丸の 


こ 盤- 


-第 3 部: 


： 走行 丸の こ 盤の 名称 及び 検査 方法 


nS B 6508-4 


丸の 


こ 盤- 


第 4 部 ： 


： テーブル 移動 丸の こ 盤の 名称 及び 検査 方法 


JIS B 6508-5 


丸の 


こ 盤- 


第 5 部: 


： ギャング リ ツバの 名称 及び 検査 方法 



この 規格の 一部が， 技術的 性質 を もつ 特許権， 出願 公開 後の 特許 出願， 実用新案 権， 又は 出願 公開 後の 
実用新案 登録 出願に 抵触す る 可能性が ある ことに 注意 を 喚起す る。 通商産業大臣 及び 日本 工業 標準 調査 会 
は， このような 技術的 性質 を もつ 特許権， 出願 公開 後の 特許 出願， 実用新案 権， 又は 出願 公開 後の 実用 新 
案 登録 出願に かかわる 確認に ついて， 責任 を もたない。 
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日本工業規格 
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木材 加工 機械— 丸の こ 盤 一 

第 2 部： ラジアル 丸の こ 盤の 名称 及び 検査 方法 

Woodworking machines— Circular sawing machines- 
Part 2 : Nomenclature and acceptance conditions of radial circular saws 

序文 こ の 規格 は， 1987 年に 第 1 版 と して 赛行 さ れた ISO 7957, Woodworking machines -Radial circular saws 
-Nomenclature and acceptance conditions を 元に， 対応す る 部分に ついては 対応 国際規格 を 翻訳し， 技術的 
内容 を 変更す る ことなく 作成した 日本工業規格 であるが， 対応 国際規格に は 規定され ていない 規定 項目 （ェ 
作 精度 検査） を 日本工業規格 として 追加した。 

なお， 点線の 下線 を 施して ある 箇所 は， 対応 国際規格に はない 事項で ある。 

1. 適用 範囲 この 規格 は， ラジアル 丸の こ 盤の 各部の 名称 を 規定す る。 また， JISB6191 に 基づいた ラ 
ジ アル 丸の こ 盤の 静的 精度 検査 作 精廑檢 _套 を 規定す る。 さらに， これらに 対応す る 一般 用途で 適用 
する 許容 値に ついて 規定す る。 

この 規格 は， 検査の 前に 行われる 機械の 運転 試験 （振動， 異常 騒音， 構成要素の スティック スリップ 運 
動な ど） 及び その 特性 （速度， 送りな ど） に は 適用し ない。 

この 規格 は， 受入 検査 を 義務づける もので はない。 受入 検査 を 行う 場合 は， あらかじめ 製造業 者と 使用 
者との 間 で 合意 してお く 必要が ある。 

2. 引用 規格 次に 掲げる 規格 は， この 規格に 引用され る ことによって， この 規格の 規定の 一部 を 構成す 
る。 これらの 引用 規格のう ちで， 亮効年 又は 亮 行年 を 付記して ある もの は， 記載の 年の 版 だけが この 規格 
の 規定 を 構成す る ものであって， その後の 改正 版 ■ 追 補に は 適用し ない。 

JIS B 6191 ： 1993 工作機械— 静的 精度 試験 方法 及び 工作 精度 試験 方法 通則 

備考 ISO 230-1 ： 198b Acceptance code for mac nine tools— Part 1 : Geometric accuracy of machines 
operating under no-load or finishing conditions 力 らの 引用 事項 は， この 規格 の 該当 事項 と 同 
等で ある。 

ISO 7984 ： 1988 Woodworking macnines ― Technical classification or woodworking machines and auxiliary 
machines for woodworking 

3. 一般 事項 

3,1 _____ 翻_ 定単 この 規格で は， すべての 寸法 及び 許容 値 は ミリ メー トルで 表す。 
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3,2 _____ fflS JB_6191.6C[¥ai. この 規格 を 使用す る 場合 は， 検査 前の 機械の 設置 状況， 主軸 及び 他の 可動 部分 
の ウォーミングアップ， 並びに 測定 方法に ついて， JISB 6191 に 準拠す る ことが 望ましい。 

測定器 具 は， 検査す る 許容 差の 1/3 を 超える 測定 誤差 を 許さない こと。 
3,3 _____ 接 _寰 手 鳳 静的 精度 検査の 構成 は， 機械の 組立に 関係して おり， 検査の 順序 を 決める もので はない。 
測定器 具の 取 付け や 計測 を 容易に する ために， 検査 は 任意の 順序で 行っても よい。 
3,4 _____ 接 _査 項 _目_ 機械 を 検査 するとき は， 必ずしも， この 規格に あるす ベての 検査 を 行う 必要 はない。 
3,5 _____ 愛 ム接ま 使用者が 必要と する 検査 項目 は， 使用者 は 製造業 者との 合意に よって， 機械 を 注文す る 
と き に 明確に しな ければ な ら な!/ 、。 

3,6 _____ jpxsiRi 工作物が 加工され る 方向の 動き は愿則 縦 方向と する。 

3,7 _____ 、許 碧 値. この 規格に 示す 測定 範囲と 異なる 測定 範囲に 対して 許容 値 を 決める とき は， 検査に 対 
する 最小 許容 値 を 0,01mm とする （JISB6191 の 2.311 参照）。 

4. 各 怖の 名称 务 _部_ _ 名称 1ま_ ，…！ U」_?_ よ _§_2__. 
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表丄 …各 _部_ ゆ 




備考 3.3, 5.4, 5.5, 6.6. 6.8, 6.8.1, 6.8.2 及び 8.2 は 示して いな レ、。 
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表丄… 各. 部.??. 名称… (蓝 き.) 



-tA_ DTJ tt£, 口 

参照 番"^ 


日本語 


央 (参考） 




ラジアル 丸の こ 盤 


Radial circular saws 


1. 


構造体 


Framework 


1.1 


テーブル 支持 部 


Table support 


1.2 


支柱 


Pillar 


1.3 


アーム 


Arm 


1.4 


脚 


Base 


2. 


加工 材 及び/又は 工具の 送り 


Feed of workpiece and/or tools 


2.1 


キヤ リジ 


Carriage 


2.2 


ス ライ ドロ ッ ド 


Slide rods 


2.3 


ローラ 


Rollers 


2.4 


ボールベアリング 


Ball bearings 


2.5 


ローラの 偏心 ピン 


Eccentric pin for roller 


2.6 


ピン 


Plain pin 


3. 


加工 材 支持， ク フン プ 及び ガイ ト 


Workpiece support, clamp and guide 


3.1 


テーブル 


Wooden table 


3.2 


当て 定規 


Fence 


3.3 


補助 テーブル 


Table extension 


4. 


工具 ホルダ 及び 工具 


Tool-holders and tools 


4.1 


丸の こ 


Sawbladc 


5. 


加工へ ッ ド 及び 工具 躍動 


Workhead and tool drives 


5.1 


丸の こ 軸 


Sawhead 


5.2 


カラー 


Saw collars 


5.3 


丸の こ 軸 口 ック ねじ 


Saw spindle locking screw 


5.4 


モータ 


Motor 


5.5 


シャフ ト 


Shaft 


6. 


加工 關整 ffl 


Controls 


6.1 


停止/始動 スィ ツチ 


Stop/Start switch 


6.2 


移動 ハン ドル 


Pull-over handle 


6.3 


キヤ リ ジロ ック 


Carriage lock 


6.4 


へッ K 旋回 口 ック 


Head swivel lock 


6.5 


テーブル 調整ね じ 


Table levelling screw 


6.6 


へッ ド 昇降 ハン ドル ： 


Head vertical adjustment: 


6.6.1 


へッ ド 昇降 用スプ ロケ ッ ト及ぴ チェーン 


Sprocket and chain reduction for 6.6 


6.6.2 


へッ ド 昇降 用 駆動 用 直角 （傘） 歯車 


Right angle gear drive for 6.6 


6.6.3 


へッ ド 昇降 用 調整ね じ 


Adjustment screw for 6.6 


6.7 


アーム 旋回 軸 ： 


Arm pivot: 


6.7.1 


位置 決め ロック ハン ド ノレ 


Location finger 


6.7.2 


位置 決め リング 


Location ring 


6.7.3 


目盛 リ ング 


Graduated ring 


6.8 


へッ ド 旋回 部 ： 


Head swivel: 


6.8.1 


位置 決め 口 ック ハン ドル 


Location finger 


6.8.2 


位置 決め リング 


Location ring 


6.8.3 


目盛 リ ング 


Graduated ring 


6.9 


丸の こ 傾斜 部 ： 


Sawblade tilt: 


6.9.1 


位置 決め ロック ハンドル 


Location finger 


6.9.2 


位置 決め リング 


Location ring 


6.9.3 


目盛 リ ング 


Graduated ring 


7. 


安全装置 («) 


Safety devices (examples) 


7.1 


前面 ガー ド 


Sawguard visor 
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参照 番号 


日本語 


英語 （参考） 


ラジアル 丸の こ 盤 


Raaiai circular saws 


7.2 


歯の 接触 予防 装置 


Under sawguard 


7.3 


反亮 防止 及び 跳ね返 り 防止 装置 


Anti-kickback fingers 


7.4 


主軸 ブレーキ 


Saw spindle brake 


8. 


その他 


Miscellaneous 


8.1 


排 じん （塵） 口 


Dust extraction outlet 


8.2 


目盛 付き 定規 


Graduated rule (ripping) 


9. 


(空白 項） 


(clause free) 


10. 


加工の 例 


Examples of work 


10.1 


直角 横び き 


Square cross-cutting 


10.2 


傾斜 横び き 


Bevel cross-cutting 


10.3 


斜めび き 


Mitre cutting 


10.4 


縦び き 


Ripping 


10.5 


溝き り 


Grooving 



5. 検査 方法 及び 許容 值 



5,1 



静的_精_度撿_查は_，___8__?丄?_^：_る_。___ 

表 2 静的 精度 検査 



単位 



番号 



測定 方法 図 



検査 項目 



許容 値 



測定 m 



J1S B 6191 の 

参照 項目 及 mi 考 



G1 



アームと テー 

ブルとの 

度 



yi=400 に対して 
0.5 

A ： 測定 間隔 



ダイヤル 
ゲ―ジ 



5.412.2 




A 



定位置 B, 並びに 
B に対して 左右 
45° の 位置で あ 
る 位置 C 及び 位 
置 D で 測定す 
る。 



G2 



当て ^ 面の 
« ^向の 真直 
度 



£^630 に対して 
0.2 

£>630 に対して 
0.4 

向 長さ 



直角 魏 
及びす き 
ま ゲしジ 



5.212.1 



G3 




当て ^ 面の 
テーブルに 对 
する 真 角度 



E = 50 に対して 
0.15 

£: 直角 定規の 高 
さ 



直角 趙 
及びす き 
ま f ジ 



5.512.2 



番号 



G4 



G5 



G6 



G7 



G8 



G9 
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単位 



mm 



検査 項目 



許容 値 



測定 藤 



JIS B 6191 の 

参照 項目 及 確 考 



固定 フラン ジ 
面の 動き 



G^lOO に対して 
0.03 

G>100 に対して 
0.05 

6^: 固定 フラン ジ 



ダイヤル 
ゲージ 



5.632 

m 業者が 設定し 
た 力/;^ を 丸の こ 軸 
の 軸 方向に かける 



丸の こ 軸の 拨 
れ 



0.03 



ダイヤル 
ゲージ 



5.612.2 



のこ 身 面と テ 
一 ブル 上面 と 
の 直角 度 及び 
4 ダ 餅 斗 角 



H=\00 に对 して 
0.3 

//: 直角 定規 又は 
角度 定規の 高 
さ 



直角 定 
規， 角度 
魏， テ 
スト ディ 
スク 及び 
すきま ゲ 
一ジ 



5.512.2 



丸の こ 軸 中心 
線と ス ライ ド 
ロッ ド との 直 
角度 



7=400 に対して 
0.1 

I ： 振 回 し 直径 



ダイヤル 

ゲージ 



5.512.4 



のこ 身 面と 当 
て g との 平 
行 度 



ゾ =400 に対して 
0.25 

J ： 測定 間隔 



ダイヤル 
ゲージ 及 
び テス ト 
ディスク 



5.412.2 

丸の こ 軸 は 90° 
回転して， 縦び 
き 方向に 設定 



のこ 身 面と 当 
て^ 面との 
直角 度 及び 
45° 腦角 



is:=400 に対して 
0.15 

尺： 直角 定規 又は 
角度 定規の 高 
さ 



直角 定 
規， 角度 
魏， テ 
スト ディ 
スク 及び 
すきま ゲ 
—ジ 



5.512.2 

定位置 B, 並び 
に B に対して 左 
右 45° の 位置で 
ある 位置 C 及び 
位置 D で 測定す 
る。 





5,2 ―… 3；_作精_度携_«_—_5；作猿度撿_査&，—轰3__に_^：_る. 
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表え—； 皿 度 接- 耷 

単 iii mm 



番号 


測定 方法 図 


検査 項目 


許容 値 


測定 m 


JIS B 6191 の 

参照 項目 及 r)W 考 


PI 




切削 面の 真直 


L=500 に対して 


すきま ゲ 


" 及び 4.2 




度 

a) 横び き 


0.1 

i^: 切削 長さ 


—ジ 


2 枚の 爾才 
長さ 10 から 15 










2 枚の を 重 

ね 合; て 移動 テ 
ーブ ノレに より 切削 
し， 一方の 材を 




180° 回転して 同 

じ 切削 面 を 突き 合 
そのす きま 
をす きま ゲージで 
測定す る。 
中 凹の 切削 面で 測 

定 する。 






切削 面の 真直 
度 

b) 4 ダ 讓 


丄 =300 に对 して 
0.1 

L ： 切削 長さ 


すきま ゲ 
—ジ 


"及び 4.2 

2 枚の 才 
厚さ 10 から 15 


角び き 




2 枚の を 重 
ね 合わせて 45° 

角 びきし， 一 
方の 材を 180° 旋 
回して 同じ 切削 面 
を 突き 合; b^, そ 




のす きま をす きま 
ゲージで 測定す 
る。 中 凹の 切削 面 
で 測 針る。 


.P3 


, ドマ 


切削 面の 直角 
度 

a) ®t 面 内 


M= 150 に 対し 

て 0.05 

M: 測定 長さ 


直角 魏 
及びす き 
ま ^ ジ 


P1 の^ »才 









(委員長) 



(事務局) 
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